ORGANISATION MONDIALE DE LA PROPRIETE INTELLECTUELLE 
Bureau international 




PCT 

DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS (PCT) 



(51) Classification Internationale des brevets ? : 
B65D 35/12, B29C 45/16, B29D 23/20 



Al 



(11) Numero de publication Internationale: WO 00/23340 
(43) Date de publication internationale: 27 avril 2000 (27.04.00) 



(21) Numero de la demande internationale: PCT/FR99/02525 

(22) Date de depot international: 18 octobre 1999 (18.10.99) 



(30) Donnees relatives a la priority 

98/ 1 3223 1 9 octobre 1 998 ( 1 9. 1 0.98) 



FR 



(71) Deposant (pour tous les Etats designis sauf US): CEB AL SA 

[FR/FR]; 98, boulevard Victor Hugo, F-921 15 Clichy (FR). 

(72) Inventeurs; et 

(75) Inventeurs/Deposants (US settlement): MEAUSOONE, 
Jean-Paul [FR/FR]; 94, rue du Barbatre, F-51 100 
Reims (FR). BOSSHARDT, Michel [FR/FR]; 39, rue 
Camille Margaine, F-51 800 Sainte-Menehould (FR). LA- 
PALUS, Roger [FR/FR]; 50, rue Gaillot Aubert, F-51 800 
Sainte-Menehould (FR). 

(74) Mandataire: PIGASSE, Daniel; Pechiney, 28, rue de Bonnel, 
F-69433 Lyon Cedex 03 (FR). 



(81) Etats designes: BR, CA, CN, CZ, ID, IN, JP, KR, MX, PL, 
RU, US, brevet europeen (AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, 
FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE). 



Publiee 



Avec rapport de recherche internationale. 



(54) Title: TUBE WITH MULTILAYER HEAD AND METHOD FOR MAKING SAME 

(54) Titre: TUBE A TETE EN MATER I A UX MULTICOUCHES ET PROCEDE DE FABRICATION 



250 




(57) Abstract 

The invention concerns a plastic tube head (2), designed to be assembled with a skirt (3) to form a tube (1), comprising a neck (20), 
and a shoulder (21), characterised in that: a) said head (2) includes a multilayer material comprising an inner layer (24), and an outer layer 
(23) made of structural material A, characteristically a polyolefin, and an inner layer (25) made of a thermoplastic barrier material; b) said 
inner layer (25) is coated by said inner (24) and outer (23) layers, up to and including the ends (250, 251) of said head where said inner 
and outer layers are assembled into one material A layer, the distance "e" and "e"' between each of the ends of said inner layer and the 
corresponding end of said head ranging between 0.02 and 5 mm. 



(57) Abreg£ 

La tete (2) de tube en matiere plastique, destinee a etre assemblde a une jupe (3) pour former un tube ( I ), comprenant un goulot (20), 
et un epaulement (21), est caracteris6e en ce que, a) ladite tete (2) comprend un mat6riau multicouche comprenant une couche intdrieure 
(24) et d'une couche extdrieure (23) en materiau A de structure, typiquement une polyotefine, et une couche interne (25) en un materiau 
barriere B thermoplastique, b) ladite couche interne (25) est enrobed par lesdites couches interieure (24) et exteneure (23), y compris aux 
extr6mit& (250, 251) de ladite tete ou lesdites couches interieure et ext£rieure sont r^unies en une couche de materiau A, la distance "e" 
et "e*" entre chacune des extr£mitds de ladite couche interne et rextrdmite' correspondante de ladite tete 6tant comprise entre 0,02 mm et 5 
mm. 
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TUBE A TETE EN MATERIAUX MULTICOUCHES ET PROCEDE DE 
FABRICATION 

5 DOMAINE DE L' INVENTION 

L ? invention concerne le domaine des tubes en matiere plastique, plus particulierement le 
domaine des tubes dotes de proprietes barriere, typiquement celui des tubes dentifrice. 

10 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

On connait, par le brevet eufopeen EP-B-0524 897 au nom de la demanderesse, un 
procede de fabrication de tubes dans lequel, afin notamment d'ameliorer l'effet barriere 

15 des tetes de tubes, on prepare d'abord, a part et par thermoformage, une piece 
monobloc ou insert en materiau multicouches a 5 couches PE/Adh/EVOH/Adh/PE, ou 
" PE " designe une couche de polyethylene, ou " EVOH " designe une couche a effet 
barriere de copolymere ethylene-alcool vinylique, " Adh " designe une couche adhesive 
pour assurer la cohesion entre les couches de PE et celle d'EVOH. 

20 Ensuite, on place sur un poin?on d'un outil de surmoulage une jupe de tube ainsi que 
ledit insert, les deux etant fabriques a part, puis on surmoule la tete en PE pour obtenir 
un tube comme represents a la figure 1 . 

On connait aussi par les documents AU-0545 604 et EP-A-0130 239 d'autres procedes 
25 de fabrication de tubes comprenant F utilisation d'inserts, typiquement en PBT 
(polybutyleneterephtalate), fabriques separement par moulage. 

Enfin, on connait, par le document BE-A-666 719, un tube dont la tete comprend 
comme materiau barriere un insert tronconique forme de feuille mince d'aluminium 
30 plissee. 
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PROBLEMES POSES 



Les problemes poses par les tubes connus par 1'etat de la technique sont de differents 
ordres, compte tenu de l'utilisation d'inserts fabriques a part : 

- d'une part, la fabrication d'un insert a part, en particulier dans le cas d'un insert a 5 
couches, comme decrit dans le document EP EP-B-0524 897, est une operation 
complements dont le cout de fabrication se rajoute a celui d'un tube identique, mais 
depourvu d'insert, sans compter le cout d'assemblage de 1'insert proprement dit et 
I'augmentation de la complexite des machines d'assemblage, 

- d'autre part, les inserts constituent des materiaux barriere, done de nature differente du 
PE. Comme ils sont fabriques a part, qu'iis representee un pourcentage ponderal non 
negligeable du tube, et que les materiaux de 1'insert, en particulier le PBT, ne sont pas 
miscibles dans le PE qui constitue le materiau typique des tubes, il y a un probleme de 
recyclage des materiaux constituant les tubes, 

- enfin, les inserts posent souvent un probleme de barriere, soit parce que les proprietes 
barriere intrinseques du materiau barriere sont insuffisantes, soit parce qu'il existe une 
trop large bande annulaire a la zone de raccordement de la jupe et de la tete. 

Les tetes et tubes selon 1'invention permettent de resoudre simultanement l'ensemble de 
ces problemes. 



DESCRIPTION DE L' INVENTION 

Selon un premier objet de 1'invention, la tete de tube en matiere plastique, destinee a 
etre assemblee a une jupe pour former un tube, comprenant un goulot, typiquement 
filete, et un epaulement comprenant une portion annulaire de raccordement a ladite jupe, 
est caracterisee en ce que, 

a) ladite tete est formee par co-injection et comprend un materiau multicouche 
comprenant une couche interieure, une couche exterieure en materiau de structure, 
typiquement en polyolefine, et au moins une couche interne en un materiau barriere' 
thermoplastique, 
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b) ladite couche interne est enrobee par Iesdites couches interieure et exterieure, y 
compris aux extremites de ladite tete oil Iesdites couches interieure et exterieure sont 
reunies en une couche, typiquement polyolefinique, la distance entre chacune des 
extremites " e " et " e* " de ladite couche interne et l'extremite correspondante de ladite 
tete etant comprise entre 0,02 mm et 5 mm, et de preference inferieure a 3 mm, de 
maniere a ce que ladite couche interne en un materiau barriere s'etende sur la plus 
grande hauteur possible, tout en ayant ses extremites enrobees ou encapsulees par la 
jonction desdites couches interieure et exterieure. 

V invention correspond a un changement radical dans le conception de ladite tete, en ce 
sens que, d'une part, ladite couche interne B est totalement immergee et enrobee par une 
matiere A dite de structure, typiquement une polyolefine - mais ce peut etre aussi une 
autre matiere extrudable, telle que un PET ou un PA - sans discontinuity ou coupure de 
flux de matiere comme c'est le cas avec 1' utilisation d'un insert de Fetat de la technique, 
et en ce sens que, d'autre part, ladite couche interne peut s'etendre et se prolonger aussi 
loin que souhaite et aussi pres des extremites de ladite tete, la seule limite etant que cette 
couche ne soit pas en contact avec Fexterieur et reste enrobee par la matiere de structure 
A. ' 

Comme il n'y a pas d'insert, ni de piece rapportee, le tube selon Finvention presente 
plusieurs avantages importants pour Phomme du metier, sur le plan du cout, celui de la 
compatibility de materiaux de tete et de jupe, et done du recyclage, car typiquement un 
insert est en PBT, materiau unique que Ton ne retrouve pas dans la jupe, et celui de 
F adaptation de la performance de la tete aux besoins, sachant que tous les produits 
conditionnes ne presentent pas les memes exigences en ce qui concerne le niveau de 
F impermeabilite de la tete, et done que Fon peut moduler la nature de la couche barriere 
et son epaisseur, et par la obtenir a la fois des tubes adaptes aux besoins et au moindre 
cout. 

Ladite couche barriere peut etre formee d'une ou de plusieurs couches qui se recouvrent 
au moins partiellement 



DESCRIPTION DES FIGURES 
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Les figures la et lb sont des vues en coupe axiale d'une tete (2) de tube selon fetat de 
la technique dote d'un insert (4). Cette tete comprend un goulot (20) dote d'un filetage 
(201) et un epaulement (21) de raccordement a une jupe (3). 
5 La figure la represente une vue d'une tete (2) munie de sa carotte d' injection (26) en 
sortie du poste de surmoulage de la tete (2) sur la jupe (3). 

La figure lb correspond a la tete de tube (2) de la figure la apres elimination de la 
carotte d'injection (26), et formation de 1'orifice (200). 

On a represente sur la figure lb une vue agrandie en coupe de la jupe (3) qui comprend 
10 typiquement une couche (30) en materiau barriere B recouverte d'une couche externe 
(31) et d'une couche interne (32) en materiau de structure A. 

Les figures 2a et 2b sont analogues aux figures la et lb et correspondent a I'invention. 
Le materiau formant la tete (2) comprend une couche interne en materiau barriere B (25) 
15 recouverte exterieurement d'une couche externe (23) et interieurement d'une couche 
interne (25) de materiau de structure A. 

Sur la figure 2b, sont portees les distances, notees " e " et " e' ", entre les extremites de 
ladite couche interne (24) et les extremites de la tete. 

20 La figure 3 est une vue en coupe verticale d'une buse (5) de co-injection d'axe de 
symetrie (10) vertical presentant un canal central (50) 3 un canal annulaire externe (52) 
pour l'injection du materiau A, un canal annulaire median (51) pour Tinjection de 
materiau barriere B, et un orifice commun de sortie (53). 

25 La figure 4 est une vue schematique, selon une coupe verticale, d'un dispositif unitaire 
de co-injection. Ce dispositif comprend une buse (5) alimentee d'une part en materiau A 
(typiquement du PE) par un dispositif d'injection de materiau A comprenant en amont 
un canal d'alimentation (633) muni d'une vanne ou tiroir de fermeture (635), un piston 
doseur (632) alimente en materiau A depuis une extrudeuse (63) et dote d'un clapet anti- 

30 retour (631), et alimentee d'autre part en materiau barriere B grace a un dispositif 
d'injection de materiau barriere B comprenant un canal d'alimentation (643) muni d'une 
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vanne ou tiroir de fermeture (644), et, en amont, une extrudeuse de materiau barriere B 
(64). 

La buse (5) comprend un obturateur (65) de son orifice commun (53) et se termine par 
un orifice externe (66) cooperant avec Poutillage de moulage de la tete (2) par 
injection. La buse pourrait comprendre un moyen d'obturation axial (non represented 
typiquement a tiroir, permettant d'obturer la sortie du materiau A, celle du materiau B 
ou a la fois celle des materiaux A et B. 

L'outillage de moulage comprend typiquement une matrice (61) , un poison (60) sur 
lequel a ete placee une jupe. (3) de tube, Pespace entre matrice et poison formant la 
cavite (67) dans laquelle sera formee ladite tete (2) par co-injection. Un piston (62) 
permet d'appliquer avec une pression sufflsante l'ensemble poin^on et matrice contre 
ledit orifice externe (66) en vue de P injection de ladite tete (2). 

Sur cette figure, les repartiteurs de materiau A et de materiau B, en vue de fabriquer 
simultanement plusieurs tetes de tubes n'ont pas ete representes. - 

Les figures 5 a 6 representent une autre modalite de procede et de dispositif selon 
P invention. 

La figure 5 est un schema de principe en coupe axiale d'un dispositif de co-injection de 
materiau de structure A (sur la partie gauche de la figure) et de materiau barriere B (sur 
la partie droite de la figure). Sur cette figure, les repartiteurs de materiau A (630) et de 
materiau B (640), destines a alimenter 6 cavites (67) simultanement, ont ete representes. 
Le circuit d' alimentation en materiau A comprend un piston d'injection (632) et un 
clapet anti-retour (631) qui permet d'alimenter la tete de co-injection (6) en materiau A 
avec le debit et la pression desirees. 

Le dispositif comprend une vanne a tiroir (65) avec un tiroir (650) a 4 positions par 
deplacement lateral du tiroir (650), qui est alimentee soit en materiau multicouche de A 
et B par Porifice (53) de la buse (5), soit en materiau A seul par le canal lateral de 
materiau A (634), et qui debouche soit sur la cavite (67), soit vers une purge (68). 
Le tiroir (650) est represents en coupe transversale sur les figures 5 et 5b, et en coupe 
longitudinale sur la figure 5a, ou sont representees les 4 positions : 
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- position 1 : le tiroir est plein, de sorte qu'aucune des arrivees (53,634) et aucune des 
sorties vers ia cavite (67) ou la purge (68) n'est en communication, 

- position 2 : l'arrivee de materiau A (634) est mise en communication avec la cavite 
(67), I'arrivee de materiau multicouche A et B par Porifice (53) etant obturee, 

5 - position 3 : Tarrivee de materiau multicouche A et B par I' orifice (53) de la buse (5) 
est mise en communication avec la cavite (67), I'arrivee de materiau A (634) etant 
obturee, 

- position 4 : I'arrivee de materiau multicouche A et B par 1'orifice (53) de la buse (5) 
est mise en communication avec la purge (68), position qui est typiquement utilisee non 

10 dans le cycle de production, mais en cas d'arret dudit dispositif, avant le redemarrage du 
cycle de production. 

La figure 6 est une vue en perspective des repartiteurs de materiau A (630) et de 

materiau B (640), alimentes respectivement par les extrudeuses de materiau A (63) et de 
15 materiau B (64), et alimentant les 6 tetes de co-injection (6) chacune comprenant une 

buse (5) et un canal lateral (634) constituant les deux entrees de la vanne a tiroir (65). 

On n'a pas represents sur cette figure les 6 pistons d'injection de materiau A (632). 

Sur cette figure apparaissent la disposition des vannes a tiroir (65), chacune presentant 

deux « entrees » ou alimentations (53) et (634) et deux « sorties » (66) vers la cavite (67) 
20 et (68) vers la purge, ces « entrees » et ces « sorties » formant une croix dans un plan 

perpendiculaire a Paxe de la vanne (65). 

La figure 7 est une vue schematique de dessus d'une unite de fabrication de tubes a 6 
buses d'injection (5). 

25 La figure 7a schematise en coupe une jupe (3), et la figure 7b un tube en sortie de co- 
injection, avec une tete correspondant a la figure 2a. 

La figure 8 illustre de maniere schematique le deroulement d'un cycle d' injection, d'une 
duree totale de To+T\ V injection de materiau de structure A (typiquement une 
30 polyolefine de type PE), via la vanne (635), allant du temps T=0 a T=To, alors que 
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Tinjection de materiaux barriere B, via la vanne ou tiroir (645), demarre au temps T*t et 
se terrnine au temps T=To-t\ la duree T' etant un temps de stabilisation. 
On a porte sur l'axe note « P650 », la position du tiroir (650) quand le dispositif utilise 
comprend ce type de tiroir a 4 positions notees de 1 a 4, comme indique a propos des 
figures 5a et 5b. 

DESCRIPTION DETAILLEE DE L' INVENTION 

Dans la tete (2) de tube (1) selon r invention, lesdites couches interieure (24) et 
exterieure (23) peuvent etre en une meme polyolefine, choisie, de preference, parmi les 
polyethylenes ou PE, et ledit materiau barriere peut etre choisi parmi les materiaux 
barriere connus extrudables, ' et, de preference, parmi les alcools polyvinyliques ou 
EVOH, mais comme deja indique, l'invention n'est pas limitee a des materiaux 
specifiques, si ce n'est que ces materiaux doivent etre extrudables ou co-extrudables. 
Par ailleurs, il est egalement possible selon 1'invention d'avoir comme materiau de 
structure, un materiau A pour la couche externe (23), et un materiau A', different du 
precedent, pour la couche interne (25). 

De preference, ledit materiau multicouche presente une structure a 3 couches "A/B/A » 
ou A et B designent respectivement un couche de materiau de structure, typiquement en 
polyolefine, et de preference en PE - soit les couches interieure (24) et exterieure (23), 
et une couche de materiau barriere - soit la couche interne (25), typiquement l'EVOH, la 
couche de materiau barriere B ayant une epaisseur moyenne comprise entre 0,02 et 0,5 
mm, et de preference, une epaisseur moyenne de 0,04 a 0,2 mm, pour une epaisseur 
totale de ladite structure a 3 couches typiquement de 1,2 mm. 

II a ete observe qu'il n'etait pas necessaire selon Tinvention d'intercaler une couche 
adhesive entre la couche de materiau de structure A et celle de materiau barriere B, bien 
que les materiaux A et B puissent ne pas adherer Tun a V autre, comme c'est le cas avec 
lePEet l'EVOH. 
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Par ailleurs, la couche B peut eventuellement etre remplacee par plusieurs couches B de 
moindre epaisseur, qui se recouvrent en totalite ou en partie, avec eventuellement des 
couches A intercalates. 

5 Comme deja indique, P epaisseur globale de la couche de materiau barriere peut etre 
modulee en fonction du niveau de performances souhaite, compte tenu de la nature du 
produit conditionne. 

Un autre objet de P invention est constitue par les tubes (1) qui comprennent une tete 
10 (2) selon P invention. 

De preference, l'assemblage de ladite jupe et de ladite tete est forme par co-injection de 
ladite tete sur ladite jupe formee prealablement. : 

En effet, bien que les tetes piussent etre fabriquees en tant que telles puis assemblies a 
des jupes, il est avantageux de proceder comme indique a la figure 4, c'est a dire de 
15 former la tete par injection sur une jupe, en reunissant en une seule etape la formation de 
la tete et F assemblage de la tete et de la jupe, qui peut etre, elle, fabriquee a part. 

Un autre objet de F invention est constitue par un procede de fabrication d'une tete 
multicouche selon 1' invention. 

20 Dans ce procede : 

a) on co-injecte, dans une cavite (67) formee par la cooperation d'une matrice (61) et 
d'un poin?on (60), eta Taide d' une tete de co-injection (6) alimentee en materiau de 
structure A et en materiau barriere B, un flux de materiau de structure A pendant un 
temps T egal a To, et, a partir d'un temps T = t jusqu'a un temps T = To-t un flux de 

25 materiau barriere correspondant a ladite couche interne (25), les temps t et t' etant 
choisi aussi petit que possible de maniere a ce que, apres elimination de la carotte 
d'injection (26), les extremites (250,251) de ladite couche interne (25) en materiau 
barriere de ladite tete (2) soient totalement encapsulees par ledit materiau de structure A 
desdites couches interieure et exterieure (24,23), lesdites extremites (250,251) etant 

30 separees du milieu exterieur par une epaisseur d'au moins 20 (im dudit materiau de 
structure A, 
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b) on poursuit 1' injection dudit materiau de structure A pendant un temps 
complementaire T' au moins egal a To, de maniere a stabiliser la quantite de materiau 
de structure injectee. 

Typiquement : - To peut aller de 0,1 s a 1 s 
5 - To+T' peut aller de 1 s a 3 s 

- 1 peut aller de 0,01. To a 0,5. To 

- 1' peut aller de 0,01. To a 0,65.To 
Ce procede sera mieux compris en considerant les figures 3, 4, 5, 5a, 5b et 8. 
On voit bien sur la figure 8 que V injection de materiau barriere B commence apres celle 
10 du materiau de structure A et se termine avant celle du materiau A. 

Ainsi, il est clair qu'avec Fensemble des moyens definis par Tinvention, il est possible 
de reguler, durant tout un cycle de production T d'une tete, a la fois 1' introduction de 
chacun des materiaux injectes, et ainsi de maitriser d'une part les distances " e " et 
" e' " 

15 D'autre part, ces moyens permettent aussi de modifier a volonte Tepaisseur de la couche 
de materiau barriere B, notamment en regulant les debits relatifs de materiau barriere B 
et de materiau A dans la buse (5) de co-injection. 

Un autre objet de V invention est un procede de fabrication de tubes ayant une tete (2) 
selon 1' invention. 

20 Selon une premiere modalite, on peut assembler, par tout moyen connu, typiquement par 
tout type de soudure, une tete selon l'invention sur une jupe. Mais, de preference, on 
assemble ladite tete et ladite jupe en co-injectant ladite tete sur ladite jupe, comme 
illustre a la figure 4. 

25 Une unite de fabrication utilisant le procede de T invention a ete schematisee a la figure 
7. Dans ce procede industriel, un plateau tournant ou carrousel (76) a axe de rotation 
vertical (77), divise en p secteurs (71,72,73,74), p etant egal typiquement a 8 S et indexe 
en rotation avec un pas angulaire egal a 360°/p, met en regard chaque secteur 
successivement avec au moins trois postes fixes decales angulairement par rapport audit 

30 axe de rotation, avec un premier poste (71) de chargement des jupes sur ledit secteur du 
plateau, puis avec un second poste (72) de co-injection et surmoulage desdites tetes sur 
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lesdites jupes, et avec un troisieme poste de dechargement des tubes (74) dudit plateau, 
le temps de sejour d'un secteur en face de chacun des postes fixes etant egal a la somme 
To+T\ somme de preference allant de 1 seconde a 3 secondes, et Pintervalle de temps 
entre deux postes fixes etant notamment determine par le decalage angulaire entre ces 
5 deux postes fixes. 

On represents a la figure 7 le cas ou, p etant egal a 8, le poste de co-injection (72) et le 
poste de dechargement (74) sont decales angulairement d'un angle a, typiquement egal 
a 180°, de maniere a ce que le temps de refroidissement des tubes entre le poste de co- 
injection et le poste de dechargement soit sensiblement egal a (To+T).(p/360°). a. 

10 

EXEMPLE DE REALISATION 

Toutes les figures - sauf les figures la et lb - sont relatives a Pinvention et illustrent 
15 P invention. 

Les tetes de tube obtenues selon les exemples sont celles des figures 2a et 2b. 
En ce qui concerne les dimensions des ces tetes, ce sont les dimensions standard des 
• tetes de tubes de dentifrice, la hauteur de la tete etant de 20 mm et le diametre du tube 
etant de 35 mm. 

20 En ce qui concerne la nature des materiaux, on a pris comme materiau de structure A le 
PE, et comme materiau barriere PEVOH. 

L'epaisseur de materiau multicouche au niveau de Pepaulement (21) est typiquement de 
1,2 mm et les epaisseurs des couches de PE (23, 24) et de materiau barriere (25) sont de 
1 mm pour la couche exterieure de PE (23), de 0,05 mm pour la couche interne d'EVOH 
25 (25), et de 0,15 mm pour la couche interieure de PE (24). 

On a obtenu des tetes avec des distances " e " et " e' " egales a 2mm. 

Pour fabriquer ces tetes, on a utilise des buses de co-injection (5) telles que celle 
representee a la figure 5. 
30 Une telle buse (5) est alimente en PE par le conduit (633) et en EVOH par le conduit 
(634), et comprend des moyens de regulation et d'ouverture/fermeture desdits conduits. 
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Comme la quantite de PE est beaucoup plus grande que celle d'EVOH, a chaque buse 
(5) est associe un piston doseur (633) qui peraiet l'injection d'une quantite precise de 
PE dans ladite cavite - un clapet anti-retour (631) empechant tout refoulement de PE. 
Ce piston doseur (633) est rempli en temps masque durant le changement de tube. 
5 La buse (5) presente uh orifice (53) qui est automatiquement ferme par une vanne a 
tiroir (65)quand la cavite (67), formee par la cooperation du poin?on (60) et de la 
matrice (61), n'est pas appliquee - a Taide du piston (62) - contre V orifice externe (66) 
en vue de la co-injection de PE et d'EVOH. 

10 Selon une variante de Pinvention representee sur les figures 5 a 6, la buse (5) n'est 
utilisee que pour co-injecter les materiaux A et B, l'injection du materiau A seul etant 
effectuee par un conduit specifique (634) qui ne traverse pas la buse (5), le passage d'un 
type d'injection a un autre se faisant a l'aide d'une vanne a tiroir (65) avec un tiroir 
(650) a deplacement lateral a 4 positions comme explique a propos des figures 5, 5a, 5b 

15 et6. 

Le deroulement d'un cycle de production d'une tete (2) est illustre a la figure 8. 

La duree d'un cycle To+T\ allant de Is a 3s, est typiquement voisin de 2 s. 

Afin d'assurer une grande productivity et comme illustre a la figure 6 dans une vue en 

20 perspective, le poste de co-injection de la ligne de production utilise pour mettre en 
oeuvre le procede de T invention comprend 6 buses (5) en parallele, alimentees en 
materiau A par les conduits ou canaux d'alimentation (633) et en materiau B par les 
canaux (643). La tete de co-injection (6) de la figure 6 comprend, outre Falimentation 
directe de la buse (5) en materiau A par les canaux (633), une alimentation en materiau 

25 A par les canaux lateraux (643). 

Dans ce dernier cas, ou le dispositif de co-injection comprend une alimentation parallele 
en materiau, et ou on a utilise une vanne a tiroir (65) avec un tiroir (650) a 4 positions, 
on a represents sur la ligne « P650 » de la figure 8 le fonctionnement au cours de deux 
cycles de production, chacun d'une duree de To+T\ 

30 La duree To comprend le changement de cycle, le tiroir etant en position « 1 », ou il n'y 
a aucun flux de matiere, ce changement de cycle correspond au remplacement des 
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cavites pleines par des cavites vides, et s'effectue un temps typiquement inferieur a 0,1 
To. 

En ce qui concerne la ligne de production industrielle, elle a ete schematisee par une vue 
5 de dessus a la figure 7. Elle comprend un carrousel (76) ou plateau tournant autour de 
son axe vertical (77), divise en 8 secteurs qui defilent successivement devant un premier 
poste (71) d'alimentation en jupes (3), puis devant un second poste (72) de co-injection 
situe angulairement a 90° (360°. 2/8) du premier, puis devant un troisieme poste (74) de 
dechargement, situe angulairement a 270° du premier, de sorte que la temps de 
10 refroidissement des tetes de tubes sur carrousel est egal a environ 4.(T+T'). 

La productivity de cette ligne est d'environ 10 000 tubes a 1'heure sensiblement egal a 
6x 3600/(To+T), avec To-rT' voisin de 2 s. 

1 5 AV ANTAGES DE L'INVENTION 

L'invention apporte une alternative avantageuse a l'etat de la technique. En effet, 
comme deja signale, l'invention permet d'eviter T utilisation d' inserts - inserts qui, 
fabriques a part, en un materiau specifique, jouent le role de materiau barriere 

20 L'invention permet done de resoudre tous les problemes lies a la presence d' inserts, 
qu'il s'agisse de la compatibility des materiaux et du recyclage des tubes, qu'il s'agisse 
de 1'extension de l'insert et son effet barriere sur toute la hauteur de la tete, qu'il 
s'agisse encore de Padaptation du niveau de la barriere en fonction du contenu et des 
conditions d'utilisation, ou qu'il s'agisse enfin du cout des tubes. 

25 En effet, l'invention permet d'obtenir des couches d'EVOH aussi minces que possible et 
que necessaire compte tenu du niveau de barriere recherche, alors qu'un insert, compte 
tenu notamment de sa fabrication a part et de sa manipulation doit avoir une certaine 
rigidite et done une epaisseur minimum. 

L'invention offre done un moyen de portee generale pour permettre au fabricant de 
30 tubes de repondre a la plupart des exigences, notamment reglementaires ou legislatives, 
relatives aux materiaux des tubes et a leur recyclage. 
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REVINDICATIONS 

1. Tete de tube (2) en matiere plastique, destinee a etre assemblee a une jupe (3) pour 
former un tube (1), comprenant un goulot (20), typiquement filete, et un epaulement 

5 (21) comprenant une portion annulaire (22) de raccordement a ladite jupe, caracterisee 
en ce que, 

a) ladite tete (2) est formee par co-injection et comprend un materiau multicouche 
thermoplastique comprenant une couche interieure (24), une couche exterieure (23) en 
materiau de structure A, et au moins une couche interne (25) en un materiau barriere B, 

10 b) ladite couche interne (25) est enrobee par lesdites couches interieure (24) et 
exterieure (23), y compris aux extremites de ladite tete ou lesdites couches interieure et 
exterieure sont reunies en une couche, la distance " e " et " e ? " entre chacune des 
extremites (250,251) de ladite couche interne et 1'extremite correspondante de ladite tete 
etant comprise entre 0,02 mm et 5 mm, de maniere a ce que ladite couche interne en 

15 materiau barriere (25) s'etende sur la plus grande hauteur possible, tout en ayant ses 
extremites enrobees ou encapsulees par la jonction desdites couches interieure (24) et 
exterieure (23). 

2. Tete selon la revendication 1 dans laquelle lesdites couches interieure et exterieure 
20 sont en un meme materiau barriere A, typiquement une polyolefine choisie parmi le PE 

et le PP. 

3. Tete selon la revendication 2 dans laquelle ledit materiau barriere B est choisi 
typiquement parmi les alcools polyvinyliques ou EVOH. 

25 

4. Tete selon la revendication 3 dans laquelle ledit materiau multicouche presente une 
structure a au moins 3 couches " A/B/A ou A et B designent respectivement une 
couche de materiau de structure, typiquement le PE, et une couche de materiau barriere, 
typiquement de l'EVOH, la couche de materiau barriere ayant une epaisseur moyenne 

30 comprise entre 0,02 et 0,5 mm. 
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5. Tube comprenant une tete selon une quelconque des revendications 1 a 4. 

6. Tube selon la revendication 5 dans lequel r assemblage de ladite jupe et de ladite tete 
est forme par co-injection de ladite tete (2) sur ladite jupe (3) formee prealablement. 

5 

7. Procede de fabrication d'une tete de tube (2) selon une quelconque des revendications 
1 a 4 dans lequel : 

a) on co-injecte dans une cavite (67) formee par cooperation d'une matrice (61) et d'un 
pointjon (60), et a Taide d'une tete de co-injection (6) alimentee en materiaux de 

10 structure A, typiquement une polyolefine, et en materiau barriere B, un flux de 
materiaux de structure pendant un temps T egal a To, et, a partir d'un temps T = t 
jusqu'a un temps T — To-t\ un flux de materiau barriere correspondant a ladite couche 
interne de materiau barriere, les temps t et V etant choisi aussi petit que possible de 
maniere a ce que, apres elimination de la carotte d' injection 7 (26), les extremites 

15 (250,251) de ladite couche en materiau barriere B de ladite tete multicouche soit 
totalement encapsulee par ledit materiau de structure A desdites couches interieure et 
exterieure, ces extremites etant separees du milieu exterieur par une epaisseur d'au 
moins 20 |j.m dudit materiau de structure A, 

b) on poursuit typiquement 1' injection dudit materiau de structure pendant un temps 
20 complementaire T* au moins egal a To, de maniere a stabiliser la quantite de materiau 

de structure injectee. 

8. Procede de fabrication selon la revendication 7 dans lequel : 

- To vade 0,1s a Is, 
25 -To+T vade Is a 3s, 

- t vade 0,01. To a 0,1. To, 
- 1' va de 0,02.To a 0,2.To. 

9. Procede de fabrication de tubes (1) dans lequel on assemble sur une jupe (3) une tete 
30 de tube (2) selon une quelconque des revendications 7 a 8, typiquement par soudure. 
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10. Procede selon la revendication 9 dans lequel on assemble ladite tete de tube (2) et 
ladite jupe (3) en co-injectant ladite tete (2) sur ladite jupe (3). 

11. Procede selon une quelconque des revendications 7 a 10 dans lequel on fabrique 
5 simultanement n tetes de tube (2), n etant typiquement compris entre 2 et 16, a Paide de 

n tetes d'injection (6), alimentees en materiau de structure A a Faide d'une extrudeuse 
(63) de materiau A et d ? un repartiteur a n branches (630), et alimentees en materiau 
barriere B a l'aide d'une extrudeuse (64) de materiau B et d'un repartiteur a n branches 
(640). 

10 

12. Procede de fabrication selon une quelconque des revendications 10 ou 11 dans 
lequel un plateau tournant pu carrousel (76) a axe de rotation vertical (77), divise en p 
secteurs (71,72,73,74), p etant egal typiquement a 8, et indexe en rotation avec un pas 
angulaire egal a 360°/p, met en regard chaque secteur successivement avec au moins 

15 trois postes fixes decales angulairement par rapport audit axe de rotation, avec un 
premier poste (71) de chargement des jupes sur ledit secteur du plateau, puis avec un 
second poste (72) de co-injection et surmoulage desdites tetes sur lesdites jupes, et avec 
un troisieme poste de dechargement des tubes (74) dudit plateau, le temps de sejour 
d'un secteur en face de chacun des postes fixes etant egal a la somme To+T\ somme de 

20 preference allant de 1 s a 3 s, et Tintervalle de temps entre deux postes fixes etant 
notamment determine par le decalage angulaire entre ces deux postes fixes. 

13. Procede selon la revendication 12 dans lequel, p etant egal a 4, le poste de co- 
injection (72) et le poste de dechargement (74) sont decales angulairement d'un angle a, 

25 typiquement egal a 180°, de maniere a ce que le temps de refroidissement des tubes 
entre le poste de co-injection et le poste de dechargement soit sensiblement egal a 
(To+TMp^O 0 ). a. 

14. Dispositif pour la fabrication de tetes de tube ou de tubes, par mise en oeuvre du 
30 procede de co-injection selon une quelconque des revendications 7 a 1 3, comprenant de 
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1 a n tetes de co-injection (6) selon ie nombre n de tetes de tubes (2) a co-injecter 
simultanement dans lan cavites correspondantes (67), dans lequel : 
a) chaque tete de co-injection (6) est alimentee en materiau de structure A et en materiau 
barriere B, 

5 b) chaque tete comprend un orifice annulaire (66), debouchant sur ladite cavite (67), qui 
peut etre alimente en materiau A par un canal (634), ou en un flux annulaire de materiau 
A/B/A par F orifice (53) d'une buse de co-injection (5) alimentee en materiaux A et B, et 
c) chaque tete comprend un moyen pour assurer F injection programmee du materiau A 
ou dudit flux A/B/A dans ladite cavite (67), a des moments predetermines du cycle de 
10 fabrication. 

15. Dispositif selon la revendication 14 dans lequel ledit moyen pour assurer ladite 
injection programmee est typiquement une vanne a tiroir (65). 

15 16. Dispositif selon la revendication 15 dans lequel ladite vanne a tiroir presente 4 
positions : 

1 : fermeture de Forifice (53) et du canal (634) : aucun materiau ne s'ecoule, 

2 : mise en communication du canal (634) et de la cavite (67) : injection du materiau A 
dans la cavite (67), 

20 3 : mise en communication de Forifice (53) et de la cavite (67) : injection du flux 
annulaire de materiau multicouches A/B/A, 

4 : mise en communication de Forifice (53) avec Fexterieur : purge eventuelle de 
Forifice (53). 
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